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@ Verfahren zum Herstellen eines Kunststoff-Metall-Verbundkorpers 
@ Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes Kuststoff-Metall-Verbundkorpers, wobei in einem 

Kunststoff-Formwerkzeug zunachst zumindest zwei auf- 

einanderliegende Metallbleche bevorzugt uber einen ge- 

meinsamen Durchbruch bezuglich der gemetnsamen Me- 

tallblech-Ebene formschlussig miteinander verbunden 

werden und daraufhin in dam Formhohlraum des Form- 

werkzeuges und somit bevorzugt auch in den Durchbruch 

eine Kunststoff masse eingebracht wird. Erfindungsge- 

marS werden die Metallbleche auch in der zur gemeinsa- 

men Metallblech-Ebene senkrechten Richtung, d, h. be-. 

vorzugt in Richtung der Achse des Druchbruches betrach- 

tet, formschlussig miteinander verbunden. Die form- 

schliissige Verbindung kann als Clinchverbindung gestal- 

tet sein, bevorzugt ist sie jedoch nach Art einer Nietyer- 

bindung oder einer Laschenverbindung gestaltet, wobet- 

ein durch den Durchbruch des einen Metallbieches hin- 

durchragender Laschenabschnitt des anderen Metallble- 

ches auf der dem anderen Metallblech geigehuberliegen-. 

den Seite des einen Metallbieches zu diesem hin umge- 
lO bogen wird. Dabei kann das Umbiegen des Laschenab- 
rO schnittes durch eine geeignete Bewegung einer Form- 
^5 halfte des Kunststoff-Formwerkzeuges oder eines in die- 
^ ser beweglich angeordneten Ste m pels erfolgen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len eines Kunststoff-Merall-Verbandkorpers, wobei in ei- 
nem Kunststoff-Formwerkzeug zunachst zumindest zwei 5 
aufeinanderUegende Metallbleche bezuglich der gemeinsa- 
men Metallblech-Ebene formschliissig miteinander verbun- 
den werden und daraufliin in den FormhohJraum des Form- 
werkzeuges eine Kunststoffmasse eingebracht wird. 
[0002] Bevorzugt konnen dabei die aufeinanderliegenden lO 
Metallbleche uber einen gemeinsamen Durchbruch mitein- 
ander verbunden werden, so dass die in den Formhohlraum 
eingebrachte Kunststoffmasse auch in diesen Durchbruch 
gelangt, so wie dies aus der DE 195 00 790 Al bekannt ist. 
[0003] Die sog. Hybridbauteile, die aus zumindest zwei 15 
Komponenten, namlich zumeist einem thermoplastischem 
Kunststoffelement sowie einem Metallblech oder dgl. beste- 
hcn, konnen dadurch hcrgcstcUt werden, dass cin sog. Mc- 
taUeinieger, namHch das MetaUblech oder dgl., mit der 
Kunststoffmasse umspritzt wird. Ist der Metalleinleger 20 
selbst mehrteiUg ausgebildet, so konnen diese einzelnen 
Metall-Teile miteinander umspritzt werden. Dabei konnen 
diese MetaUteile beim. Einlegen in das Kunststoflf-Form- 
werkzeug, insbesondere SpritzgieBwerkzeug, in die ge- 
wunschLe Lage zueinander gebracht werden, wonach durch 25 
zwei fluchtende Bohrungen oder Durchbriiche in diesen Me- 
tallteilen die Kunststoffmasse hindurchgespritzt wird, so 
dass diese Metaflteile quasi iiber einen Kunststoff-Niet ^nit- 
einander verbunden werden. Nachteilig hieran ist, dass der 
Kraftfluss uber den Kunststoffanteil erfolgt, was einen Stei- 30 
figkeitsverlust zur Folge haben kann und was bei schlagarti- 
ger mechanischer Uberbeanspruchen zu einer Unterbre- 
chung des Kraftflusses fiihren kann. Alternativ konnen die 
MetaUteile vor dem Einlegen in das KunststoflF-Formwerk- 
zeug aneinander gefugt werden, bspw durch SchweiBen 35 
Oder Nieten;: wodurch jedoch nicht nur ein zusatzlicher Be- 
arbeitungsschritt benotigt wird, sondem auch Toleranzpro- 
bleme entstehen konnen. 

[0004] In der eingangs genannten Schrift, die zur Bildung 
des Oberbegriffs des Anspmchs 1 herangezogen ist, ist ein 40 
HersteUverfaliren fur die sog. Hybridbauteile in Form einer 
Kombination von Metallfugen bzw. -verpressen von wenig- 
stens zwei Einzelblechen und SpritzgieBen eines thermopla- 
stischen Kunststoffes beschrieben. Dabei werden in einem 
ersten Schritt einzelne miteinander zu verbindende Bleche 45 
m das SpritzgieBwerkzeug eingelegt und fonnschlussig 
durch Fugen oder Verpressen miteinander verbunden und in 
einem zweiten Schritt durch Anspritzen mit thermoplasti- 
schem Kunststoff von Durchbriichen im Bereich der Fuge- 
bzw, VerpressungssteUe und/oder von anderen iibereinan- 50 
derliegenden Durchbriichen der Einzelbleche miteinander 
und mit dem in der restlichen Kavitat des SpritzgieBwerk- 
zeuges gebildeten Kunststoffteil verbunden. 
[0005] Die sog. formschlussige Verbindung, die bei die- 
sem bekannten Stand der Technik (soweit in der 55 
DE 195 99 790 Al gezeigt) erreicht werden kann, ist jedoch 
nur im wesentlichen in der Ebene der miteinander zu verbin- 
denden Metallbleche wirksam. TatsachHch werden namUch 
bei diesem bekannten Stand der Technik die aufeinander Ue- 
genden Metallbleche gemeinsam mittels eines Stempels 60 
durchstoBen, wonach es zwar nicht mehr mogHch ist, die 
Bleche in ihrer Ebene gegeneinander zu verschieben, wobei 
jedoch weiterhin das dem Stempel vor der DurchstoBbewe- 
^ .guog-naher liegsnde Blecb vom darunter Uegenden Blech 
abgchobcn werden kann. In der zur gemeinsamen Mctall- 65 
blechebene im wesendichen senkrechten DurchstoBrichtung 
betrachtet (diese ist gleich der sog. Achse des beim Durch- 
stoBen gebildeten Durchbruches) iiegt somit keine form- 



schlussige Verbindung vor. 

[0006] In dieser besagten zur gemeinsamen MetaUblech- 
ebene im wesentHchen senkrechten Richtung kann bei die- 
sem bekannten Stand der Technik eine KraftiibertTagung 
zwischen den beiden (oder mehreren) MetaUblechen somit 
nur uber die (nach dem DurchstoBen eingebrachte und da- 
nach ausgehartete) Kunststoffmasse erfolgen, was jedoch in 
diversen AnwendungsfaUen nicht ausreichend sein kann 
und daher unerwunscht ist. Insbesondere bei Beaufschla- 
gung mit hoheren Temperaturen kann namlich das thermo- 
plastische Kunststoffinaterial u. U. nicht mehr in der Lage 
sein, die ggf. hohen Krafte (abhangig von der (jeometrie 
und dem Einsatzgebiet eines solchermaBen hergestellten 
Hybridbauteils) zu iibertragen, 

[0007] Eine AbhilfemaBnahme fur diese geschilderte Pro- 
blematik aufzuzeigen, ist Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung. 

[0008] Die Losung dicscr Aufgabe ist dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass die Metallbleche auch in der zur gemeinsa- 
men Metallblech-Ebene senkrechten Richtung betrachtet 
formschliissig miteinander verbunden werden. Vorteilhafte 
Weiterbildungen sind Inhalt der Unteranspruche. 
[0009] Zunachst sei ausdrucklich darauf hingewiesen, 
dass die formschlussige Verbindung keineswegs uber einen 
Durchbruch erfolgen muss, vielmehr kann grundSatzUch 
auch eine geeignete fonnschliissige Verbindung ohne 
Durchbruch hergestellt werden. Ein grundsatzUch bekanntes 
Beispiel hierfur ist eine sog. Clinchverbindung, wozu (le- 
digUch beispielshaiber) auf die deutsche Offenlegungs- 
schrift 199 13 695 verwiesen wird. Nach der vorliegenden 
Erfindung nun wird eine solche bezughch aUer drei Dimen- 
sionen formschlussige Verbindung zwischen zumindest 
zwei aufeinanderliegenden Blechen direki in einem Kunst- 
stoff-Formwerkzeug hergesteUt, in welchem anschheSend 
diese dann formschlussig miteinander verbundenen Bleche 
zumindest teilweise in eine Kunststoffmasse eingeschlossen 
werden, d. h. es wird in diesem Formwerkzeug an die Ble- 
che eine Kunststoffmasse angeformt. 

[0010] Dadurch, dass die hinsichdich der Festigkeit und 
Kraftubertragung in alien drei Dimensionen optimale form- 
schlussige Verbindung im Kunststoff-Formwerkzeug herge- 
steUt wird, erhalt man zunachst einen optimierten Ferti- 
giingsablauf, der wenige Zwischentransporte und Werk- 
zeugwechsel erfordert. Auch die eingangs genannten Tole- 
ranzprobleme, die dann auftreten, wenn die formschlussige 
Verbindungsherstellung zwischen den MetaUblechen und 
das Anformen der Kunststoffmasse an die Metallbleche in 
verschiedenen Werkzeugen erfolgt, werden durch das erfin- 
dungsgemaJBe Herstellverfahren vermieden. 
[0011] Dabei kann analog dem eingangs genannten Stand 
der Technik die formschlussige- Verbindung uber einen ge^ 
meinsamen Durchbmch in den iibereinander liegenden Me- 
taUblechen hergestellt werden, wobei diese formschlussige 
Verbindung sowohl bezuglich der gemeinsamen Metall- 
blech-Ebene als auch in Richtung der Achse des Durch- 
bruchs (und somit senkrecht zur Metallblechebene) betrach- 
tet wirkt und wobei die daraufhin in den Formhohlraum des 
Formwerkzeuges eingebrachte Kunststofiinasse auch in den 
Durchbruch gelangt. Dies gewahrleistet eine optimale Ver- 
bindung zwischen den MetaUblechen und der Kunststoff- 
masse. 

[0012] Bevorzugt ist die formschlussige Verbindung nach 
Art einer Nietverbindung oder einer Laschen verbindung ge- 
staltet, wobei ein durch den Durchbruch des einen Metall- 
blcchs hindurchragcndcr Laschcnabschnitt des andcrcn Mc- 
taUbleches auf der dem anderen Metallblech gegenuberUe- 
genden Seite des einen MetaUblechs zu diesem hin umgebo- 
gen wird. Schon alleme durch diese im Kunststofif-Form- 
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werkzeug hergestellte Verbindung sind die Metall-Bleche in 
aUen drei Dimensionen ausreichend fest nutemander ver- 
bunden. Eine dementsprechende Belastung des nach dem 
Herstellen dieser tetsachlich absolut formschlussigen Ver- 
bindung eingebrachten und danach ausgehaneten Kunst- 
stoffmaterialsistsomitausgeschlossen. 
r00131 Die als bevbrzugt vorgescblagene formschlussige 
Verbindung (in Form einer sog. Niet- Oder Lascheverbin- 
dune) isi dabei auch noch innerhalb eines Kunststoflf-Form- 
werkzeuges relativ einfach herstellbar und ist dennoch aus- 
reichend stabil. Eine besonders einfache Gestaltung des zur 
Durchfuhrung des vorgeschlagenen Verfahrens erforderU- 
che Formwerkzeuges ergibt sich dabei, wenn das Umbiegen 
des sog Laschenabschnittes des einen MelaUbleches in 
Richtung auf die Oberflache des anderen MetaUbleches 
dutch eine geeignete Bewegung einer Fonnhalfte dieses 
Kunstsioff-Formwerkzeuges erfolgt. Andererseits kann es 
im ffinblick auf die Gestaltung des Formhohkaumcs gunsti- 
eer sein, wenn das Umbiegen des besagten L^henab- 
schnittes bzw. aUgemein das fiir die HersteUung der form- 
schlussigen Verbindung erforderliche Unifonnen durch eine 
geeignete Bewegung eines in einer Fonnhalfte des Kunst- 
stoff-Formwerkzeuges bewegUch angeordneten Stempels 

[Mil] Iin folgenden wird die Erfindung anhand verschie- 
dener, ledigUch prinzipieU dargestellter Ausfuhrungsbei- 
spiele weiter erlautert, wobei in samtlichen Figuren gleiche 
Elemente mit den gleichen Bezugsziffem versehen sind 
[0015] Die Fig. 1.0 und 2.0 zeigen einen Langsschnitl 
durch zwei ubereinander Uegeride, im Kunststofif-Form- 
werkzeug miteinander zu verbindende Bleche, ehe diese 
formschlussige Verbindung hergestellt und insbesondere 
ehe das Kunststoffmaterial aufgebracht oder eingebracht 

wurde. • j a 

[0016] Fig 1 1 zeigt diese beiden Bleche xn der Ausge- 
staltung nach Fig. 1.0 im Kunststoff-Farmwerkzeug gemaB 
einer ersten Ausfuhmngsform nach Herstellung der form- 
schlussigen Verbindung und vor Einbringen dor Kunststott- 
masse in dieses Formwerkzeug. ■„ ^„ 

[0017] Fig 1 2a zeigt die beiden Metall-Bleche in der 
Ausgestaltung nach Fig. 1.0 im Kunststoff-Formwerkzeug 
gemaB einer zweiien Ausfiihrungsform nach HersteUung der 
formschlussigen Verbindung und vorEinbnngen der Kunst- 
stoffmasse in dieses Formwerkzeug, wahrend Fig. l.^b ent- 
sprechendes nach Einbringen der Kunststofifmasse in das 
Kunststofif-Formwerkzeug zeigt. ,_ • j 

[0018] Fig. 2.1a zeigi die beiden MetaU-Bleche in der 
Ausgestaltung nach Fig. 2.0 in einem Kunststoff-Fwm- 
werkzeug nach HersteUung der formschlussigen Verbin- 
dung und vor Einbringen der KunststofiEhiasse in dieses 
Formwerkzeug. wahrend Fig. 2.1b entsprechendes^nach 
Einbringen der Kunststofifmasse in das Kunststoff-Form- 
werkzeug zeigt. " 
[0019] Mit der Bezugsziffer 1 ist em erstes Metallblech 
. und mit der Bezugsziffer 2 ein zweites MetaUblech bezeich- 
net die in einem Kunststoff-Formwerkzeug 3 in sSmtbchen 
Dimensionen zuhachst formschliissig miteinander verbun- 
den werden, ehe an diese dann miteinander verbundenen 
Metallbleche 1. 2 (noch im gleichen Kunststoff-Forrnwerk- 
zeug 3 bzw. im Formhohlrauin desselbai Uegend) eine 
Kunststoffmasse 4 angefoimt, insbesondere aigespritzt 
wird Wie ublich besitzt das Formwerkzeug 3 dabei eine 
Oberform 3a sowie eine Unterform 3b, die zwischen sich 
den besagten Formhohlraum einschlieBen. • ^ 
[0020] In der Figurcnfolgc 1.x ist die formschlussige Ver- 
bindung der hier beiden Metallbleche 1, 2 nach Ait einer 
^^letveIbindung■ausgebildet. Wie insbesondere aus Fig. l.U 
hervorgeht weist das erste Metallblech 1 hietzu emen bspw. 



im wesendichen kieisfOrmigen Durchbruch 5.1 aut, der 
durch Durchtrennen und plastisches Umformen des entspre- 
chenden Blechbereiches erzeugt wird, d. h. der Durchbruch 
5 1 wird durch einen durch das Umformen gebildeten sog. 
5 Laschenabschnitt la begrenzt, der im wesendichen die 
Form eines KreiszyUnders aufweist. Auch das zweite Me- 
tallblech 2 ist mit einem Durchbmch 5.2 versehen, der durch 
Ausstanzen einer Kreisflache gewonnen wird, wobei der 
Durchbruch 5.2 derart bemessen ist, dass der den Durch- 
10 bruch 5.1 begrenzende Laschenabschnitt la wie in Fig. 1.0 
dargesteUt durch den Durchbruch 5.2 hindurch gesteckt 

werden kann. , ^ ■ j 

[0021] Nachdan diese beiden Metallbleche 1, 2 in dem in 
Fig 10 dargestellten Zustand im Formhohlraum ernes 
15 Kunststofif-Formwerkzeuges Uegen, wird darauflun in die- 
sem Kunststoff-Formwerkzeug 3 der Laschenabschnitt la 
des ersten MetaUbleches 1 auf der diesem e««n MetaU- 
blech 1 gcgcnubcrUcgcndcn Scitc des zwcitcn MctaUbl«;hs 
2 zu diesem zweiten MetaUblech 2 bzw. zur OberflSche des- 
20 selben hin umgebogen. Danach sind ahnUch einer Nietver- 
bindung die beiden MetaUbleche 1, 2, formschlussig fest 
miteinander verbunden. Dabei ist diese formschlussige Ver- 
bindung in samtlichen Dimensionen wirksam, d. h. mcht nur 
in der (gemdnsamen) Ebene der beiden MetaUbleche 1, 2, 
25 sondem auch in der hierzu senkrechten Richtung, die der 
Achse 5.3 des Durchbruchs 5.0 entspncht. 
[0022] Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1.1 erfolgt 
dieses beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 
durch die SchlieBbewegung der Oberform 3a des Kunst- 
30 stoff-Formwerkzeuges 3, wozu an der dem Formhohkaum 
zugewandten Innenseite dieser Oberform 3a ein dem ge- 
meinsamen Durchbmch 5.0 beiden Metallbleche 1, 
passter (und gegenuber der Oberform 3a unbeweghcher) 
Stempel 6' voigesehen ist. Dabei ist der sog. gemeisame 
35 Durchbruch 5.0 im wesentUchen gleich dem Durchbruch 
5 1 nachdem dieser beim Umbiegen des Laschenabschnit- 
tes la nur geringfiigig verandert wird. Indem sondt init einer 
SchlieBbewegung der Oberform 3a gemaB Pfeilnchtung 7 
der sich im Querschnitt konisch erweiternde Stempel 6 ^ 
40 den Durchbruch 5.1 hineingefahren wird, wird bei dieser 
SchUeBbewegung der Laschenabschnitt la wie dargesteUt 
umgebogen Ld der gemeinsame Durchbmch 5.0 herausge- 
formt Dabei ist die besagte PfeUrichtung 7 paraUel zur be- 
reitsgenannten Achse 53 des Durchbruchs 5.0 
45 [0023] Nachdem diese dargesteUte formschlussige Ver- 
bindung zwischen den beiden Metallblechen 1, 2 hergesteUt 
ist kann die Kunststoffmasse in den verbleibenden freien 
Raum des Formwericzeug-Formhohlraumes und soniit auch 
in einen Teilbereich des gemeinsamen Durchbruchs 5.0 em- 
50 gebracht werden. was in dieser Fig. 1.1 nicht g^igt ist, wo- 
durch schlieBUch der gewiinschte Kunststofif-MetaU-Ver- 
bundk6rper(= das HybridbauteU)gebildet wird 
[0024] Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Hg. l.^^ enoigi 
das beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 
55 durch eine geeignete Verschiebe-Bewegung eines in der 
Oberform 3a des Kunststofif-Formwerkzeuges 3 beweglich 
angeordneten Stempels 6, der dem Formhohlraum zuge- 
w^idt und in seinem Querschnitt wiederum dem zu bilden- 
den Durchbruch 5.0 der beiden MetaUbleche 1. 2, angepasst 
60 ist. Indem somit bei bereits geschlossenem ^'^^^'^^^1% 
(d h die Oberform 3a Uegt zumindest im Randbereich aur 
der Unterform 3b auf) der sich im Querschmtt komsch er- 
weiternde Stempel 6 gemaB Pfeilrichtung 7 (bspw. gesteuert 
durch einen sog. Kemzug) in den Durchbruch 5.1 hineing|-. 
65 fahrcn wird, wird bei dieser Vcrschicbcbcwcgung der La- 
schenabschnitt la wie dargesteUt umgebogen und der ge- 
meinsame Durchbruch S.O herausgeformt. 
[0025] Wenn diese in Fig. 1.2a dargestellte formschlus- 
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sige Verbindung zwischen den beiden MetaUblechen 1, 2 
hergestellt ist, wird der Stempel 6 in eine Ausgangsposiiion 
zunickgefaliren, wonach die Kunststoffmasse 4 in den ver- 
bleibenden freien Raum des Formwerkz^ug-Formhohlrau- 
mes und soniit audi in den gemeinsamen Durchbruch 5.0 
eingebracht wird, wie dies in Fig, 1.2b im Endzustand dar- 
gestellt ist. Die Kunststoffmasse 4 bewirkt dabei cine zu- 
satzliche Fixierung der beiden Metallbleche 1, 2 zueinander. 
Nach zumindest teilweisem Ausharten dieser Kunststoflf- 
masse 4 kann das fertige, durch die beiden Metallbleche 1, 2 
sowie durch die entsprechend dem Formhohlraum des 
Formwerkzeuges 3 geformte KunststoflFmasse 4 gebildete 
Hybridbauteil (= der Kunststoff-Metall-Verbundkorper) 
dem Formwerkzeug 3 entnommen werden. 
[0026] In der Figurenfolge 2.x ist die formschlussige Ver- 
bindung der hier beiden MetaUbleche 1, 2 nach Art einerLa- 
schen verbindung ausgebildet. Wie insbesondere ausFjg.2.0 
hcrvorgcht wcist das crstc Mctallblcch 1 hicrzu cincn bspw. 
im wesentlichen rechteckigen Durchbruch 5,1 auf, der durch 
Durchtrennen und plastisches Umformen des entspiechen- 20 
den Blechbereiches erzeugt wird, d. h. der Durchbruch 5.1 
wurd zu einer Seite hin durch einen durch das Umformen ge- 
bildeten sog. Laschenabschnitt la begrenzt, wobei dieser 
Laschenabschnitt la zunachst im wesentlichen senkrecht 
zur Ebene des ersten Melallbleches 1 sleht. Auch das zweite 25 
Metallblech 2 ist mit einem Durchbruch 5.2 versehen, der 
durch Ausstanzen einer schlitzformigen Rechteckflache ge- 
wonnen wird, wobei der Durchbruch 5.2 derart bemessen 
ist, dass der Laschenabschnitt la wie in Fig. 2,0 dargestellt 
durch den schlitzformigen Durchbruch 5.2 hindurch ge- 30 
steckt werden kann. 

[0027] Wenn nun diese beiden MetaUbleche 1, 2 in dem in 
Fig. 2.0 dargestellten Zustand im Formhohlraum eines 
Kunststoff-Formwerkzeuges liegen, wird daraufhin in die- 
sem Kunststoff-Formwericzeug 3 der Laschenabschnitt la 55 
des ersten Metallbleches 1 auf der diesem ersten MetaU- 
blech 1 gegenuberiiegenden Seite des zweiten Metallblechs 
2 zu diesem zweiten Metallblech 2 bzw. zur Oberflache des- 
selben hin umgebogen. Danach sind uber diese sog. La- 
schenverbindung die beiden MetaUbleche 1, 2, formschlus- 40 
sig fest miteinander verbunden. Dabei ist diese formschlus- 
sige Verbindung in samtlichen Dimensionen wirksam, d. h. 
nicht nur in der (gemeinsamen) Ebene der beiden MetaUble- 
che 1, 2, sondem auch in der hierzu senkrechten Richtung, 
die der Achse 53 des Durchbruchs 5.0 entspricht. ' 45 

[0028] Dabei erfolgt entsprechend Fig. 2.1a das (der be- 
reits beschriebenen Fig. 1.2a analoge) Umbiegen des La- 
schenabschnittes la durch eine geeignete Verschiebe-Bewe- 
gung eines in der Oberform 3a des Kunststoff-Formwerk- 
zeuges 3 beweglich angeordneten Stempels 6, der dem 50 
Formhohlraum zugewandt ist und eine fiir die Durchfiihrung 
dieses Umbiegens geeignete Oberflache besitzt. Indem so- 
mit bei bereits geschlossenem Formwerkzeug 3 (d. h. die 
Oberform 3a Uegt zumindest im Randbereich auf derUnter- 
form 3b auQ der Stempei 6 gemaB Pfeikichtung 7 (bspw. ge- 55 
steuert durch einen sog. Kemzug) ausgehend von einer (in 
Figi 2.1b dargesteUten) zuriickgezogcnen Ausgangsposition 
zum oben liegenden MetaUblech 2 hingefahren wird, wird 
bei dieser Verschiebebewegung der Laschenabschnitt la wie 
dargesteUt umgebogen und die bereits beschriebene form- 60 
schlussige Verbindung zwischen den beiden MetaUblechen 
1, 2 hergesteUt 

[0029] AnschUeBend wird der Stempel 6 gegen Pfeiirich- 
tuog 7 in seine AusgaDgsposiiion zuruckgefahren, wonach - 
die Kunststoffmasse 4 in den vcrblcibcndcn frcicn Raum des 65 
Formwerkzeug-Formhohh^umes und somit auch in den ge- 
meinsamen Durchbruchs 5.0 eingebracht wird, wie dies in 
Fig. 2.1b im Endzustand dargesteUt ist. Die Kunststoff- 
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masse 4 bewirkt dabei eine zusatzliche Fixierung der beiden 
MetaUbleche 1, 2 zueinander. Nach zumindest teilweisem 
Ausharten dieser Kunststoffmasse 4 kann das fertige, durch 
die beiden Metallbleche 1, 2 sowie durch die entsprechend 

5 dem Formhohlraum des Formwerkzeuges 3 geformte 
Kunststoffmasse 4 gebildete Hybridbauteil (= der Kunst- 
stoff-MetaU- Verbundkorper) dem Formwerkzeug 3 entnom- 
men werden. 

[0030] Mit dem beschriebenen Verfahren ist eine hoch- 
wertige Verbindung zwischen den beiden (oder auch mehre- 
ren) MetaUblechen hersteUbar, wobei diese Verbindung 
nicht mehr einen Schwachpunkt des Kunststoff-MetaU- Ver- 
bundkorpers bildet. Insbesondere komplex gestaitete sog. 
Hybridbauteile lassen sich damit einfacher fertigen, da ein- 
zekie, einfach vorformbare MetaUbleche oder allgemein 
MetaUteile herangezogen werden konnen. In diesem Zu- 
sammenhang sei noch darauf hingewiesen, dass durchaus 
cine Viclzahl von DctaUs insbesondere konstrukdvcr Art ab- 
weichend von den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen sowie 
obigen Erlauterungen gestaltet sein kann, ohne den Inhalt 
der Patentanspruche zu verlassen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum HersteUen eines Kunststoff-MetaU- 
Verbundkorpers, wobei in einem Kunststoff-Form- 
werkzeug (3) zunachst zumindest zwei aufeinanderUe- 
gende Metallbleche (1, 2) beziigUch der gemeinsamen 
MetaUblech-Ebene formschlussig miteinander verbun- 
den werden und daraufhin in den Formhohlraum des 
Formwerkzeuges (3) eine Kunststoffinasse eingebracht 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die MetaUbleche 
(1, 2) auch in der zur gemeinsamen MetaUblech-Ebene 
senkrechten Richtung betrachtet formschlussig mitein- 
ander verbunden werden 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die aufeinander- 
Uegenden MetaUbleche (1, 2) uber einem gemeinsa- 
men Durchbruch (5.0) sowohl bezugUch der gemeinsa- 
men MetaUblech-Ebene als auch in Richtung der 
Achse (53) des Durchbruchs (5.0) betrachtet form- 
schlussig miteinander verbunden werden und wobei 
die daraufhin in den Formhohlraum des Formwerkzeu- 
ges (3) eingebrachte Kunststoffmasse auch in den 
Durchbruch (5.0) gelangt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die formschlussige Verbindung nach Art einer 
Nietverbindung oder einer Laschenverbindung gestal- 
tet ist, wobei ein durch den Durchbruch (5.2) des einen 
MetaUbleches (2) hindurchragender Laschenabschnitt 
(la) des anderen MetaUbleches (1) auf der dem ande- 
ren MetaUblech (1) gegeniiberUegenden Seite des ei- 
nen MetaUblechs (2) zu diesem hin umgebogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Umbiegen des Laschenabschnittes 
(la) durch eine geeignete Bewegung einer FormhaLfte 
(3a) des Kunststoff-Formwerkzeuges (3) erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Umbiegen des Laschenabschnittes 
(la) durch eine geeignete Bewegung eines in einer 
Formhalfte (3a) des Kunststoff-Formwerkzeuges (3) 
bewegUch angeordneten Stempels (6) erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die formschlussige Verbindung als CUnchver- 
.hindung. ge-staitet ist. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI 7: 

Off en I egu ngstag : 



DE10104 035A1 
B29C 53/42 
1 . August 2002 




102 310/502 



tntnAivitiA-t I -s. 



ZEICHNUNGENSEITE2 



Nummer: 
Int. Cl7: 

Offenlegungstag: 



DE101 04 035A1 
B29C 53/42 
I.August 2002 




102310/502: 



